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Verfahren und Vorrichtung zux Bearbeitung von Randbereiohen 
von zylindrisohan Hohlk6rpern 

5 Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren gemass dern 
Oberbegriff von Anspruch 1 sowie eine Vorrichtung nach dem 
Oberbegriff von Anspruch 8. 

Zylindrische topfartige HohlkSrper, deren Mantelfiache eine 
10 regelmassige Struktur, wie insbesondere eine Verzahnung, 
aufweisen, werden herkSmmlich beispielsweise mittels 
mechanischer Prozesse wie Walzen resp. HcLmmem oder Pressen 
gef ertigt • 

15 In der Regel ist eine Nachbearbeitung des offenen 

Randbereiches derartiger HohlkOrper notwendig. Diese 
erfolgt in der Regel mittels separaten, nachgeschalteten 
Bearbei tungsmaschinen . 

20 Gerade bei profilierten topf f ttrmigen Hohlkttrpern fUr die 
Verwendung in automatischen Getrieben als 
Kupplungslamellentr&ger stellt sich oftmals das Problem, 
dass an der Innenwand des HohlkSrpers im Bereich der 
Zahnktfpfe ein nach Innen abstehender Wall gebildet werden 

25 soil. Dieser Wall ist im Verh&ltnis zur Wandstarke des 
Hohlkdrpers sehr klein dimensioniert . 

Ein herkSmmliches Verfahren fUr die Erzeugung solcher waile 
sieht vor, dass mittels eines geeigneten Werkzeuges in 
30 einem zusatzlichen Arbeitsschritt in Achsrichtung des 

Hohlk6rpers auf dessen Rand ein Pressvorgang ausgefUhrt 
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wird. Damit wird im Bereich des Zahnkopfes ein derartiger, 
Jcleiner Wall ausgebildet. Dieses Verfahren hat allerdings 
den Nachteil, dass der Wall nicht mit genauen Abmessungen 
gefertigt werden kann und durch die Pressbewegung auch die 
5 Geometrie des Hohlkttrpers im Randbereich zumindest leicht 
ver£ndert wird, da nicht nur eine Staucheffekt am 
gewUnschten Ort, d.h. der Innenseite des Zahnkopfes, 
erfolgt, sonder tiber den gesamten Bereich der Stirnseite 
des Hohlkdrpers. 

10 Welter ist ein Verfahren bekannt, bei welchem radial von 

Aussen jeweils einzeln auf die Aussenseite jedes Zahnkopfes 
im Randbereich eine Schlagbewegung ausgefUhrt wird. Diese 
ftihrt zu einer VerdrSngung von Material des Zahnkopfes 
radial von Aussen nach Innen und damit zur Bildung eines 

15 Walles auf der Innenseite des Zahnkopfes. Allerdings weist 
auch dieses Verfahren den Nachteil auf, die Geometrie des 
Zahnkopfes zu verSndern. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand nun darin, 
20 ein Verfahren zur Herstellung derartiger waile auf der 
Innenseite von ZahnkSpfen eines HohlkSrpers zu finden, 
welches die Geometrie Musseren Kontur des Zahnkopfes 
insbesondere im Bereich der Zahnflanken nicht verSndert. 
Diese Aufgabe wird erf indungsgem&ss durch die Merkmale des 
25 Verfahrens nach Anspruch 1 gelSst. 

Weitere, bevorzugte Ausf Uhrungsformen der vorliegenden 
Erfindung ergeben sich aus Merkmalen der AnsprUche 2 bis 7. 
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Durch das AusfQhren von Schlag- resp. PragevorgSngen auf 
nur einen Teilbereich der Breite der einzelnen ZahnkOpfe 
wird vorteilhaft die VerSnderung der Formgebung des 
jeweiligen Zahnkopfes verhindert, und dennoch auf der 
5 Innenseite des Zahnkopfes ein Wall erzeugt. 

Vorzugsweise wird die St&rke des Schlag- resp. 
Pragevorganges derart eingestellt, dass jeweils rait einem 
einzigen Schlag ein Wall mit der gewtinschten Dimension, 
10 d.h. insbesondere der erforderlichen radialen Ausdehnung, 
erzeugt wird. 

Vorteilhaft wird der Wall Uber die gesamte Breite der 
inneren Oberfl&che des Zahnkopfes reichend ausgebildet, 
15 wenn das entsprechende Werkzeug selbst jeweils dieser 
Breite entspricht, d.h. eine entsprechende Wirkflache 
aufweist . 

Damit insbesondere bei dttnnen WandstSrken keine 
20 BeeintrSchtigung der Zahnflanken des Zahnkopfes erfolgen 
kann, wird vorzugsweise vorgeschlagen, vor resp. wahrend 
des Schlag- resp. Pragevorganges Gegenhalter gegen die 
Zahnflanken, resp. die seitlichen Zahnkopf render in 
Anschlag zu bringen. Damit wird ein Ausweichen von Material 
25 in diese Richtung zuveriassig vermieden und lediglich eine 
Materialverschiebung in Richtung und zur Bildung des Walles 
erfolgt. Dabei kann der Gegenhalter entweder separat vom 
Schlag- resp. PrSgewerkzeug bewegt werden oder fest damit 
verbunden sein. 



30 
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Das erf indungsgemBsse Verfahren eignet sich vorzugsweise 
far das Erstellen derartiger waile bei 

Kupplungslamellentragern, kann aber selbstverstandlich auch 
fUr andere derartige topffttrmige HohlkBrper eingesetzt 
5 werden. 

Weiter wird die Aufgabe erf indungsgernass durch eine 
Vorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch 8 gelBst. 
Weitere bevorzugte Ausftihrungsformen ergeben sich aus den 
10 Merkmalen nach Anspruch 9 bis 10. 

Ein AusfUhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung wird 
nachstehend anhand der Zeichnungen noch naher eriautert. Es 
zeigen: 

15 

Fig, 1 die Ansicht eines Hohlk&rpers in Form eines 
KupplungslammelentrSgers ; 

Fig. 2 den LSngsschnitt durch den 
20 KupplungslamellentrSger nach Figur 1; 

Fig. 3 detailliert den Ausschnitt einer Stirnkante 
eines Zahnkopfes nach Figur 2; 

25 Fig. 4 a) schematisch die Frontansicht und 

L&ngsschnitt eines Zahnkopfes einer Hohlk5rpers nach 
Figur 1 vor der erf indungsgemassen Bearbeitung; 



Fig. 4 b) schematisch die Frontansicht und 
30 LSngsschnitt des Zahnkopfes des HohlkGrpers nach 
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Figuren 4 a) nach der erf indungsgemassen Bearbeitung 
mit ausgebildetem Wall; 

Fig. 5 a) schematisch die Frontansicht und 
5 Langsschnitt entsprechend Fig. 4 a) mit einem 

bevorzugt ausgebildeten erf indungsgemassen Schlag- 
resp. Pragewerkzeug mit seitlichen Anschlagskanten; 

Fig. 5 b) schematisch die Frontansicht und 
10 Langsschnitt nach Fig. 5 a) mit dem Schlag- resp. 

Pragewerkzeug in der Endstellung; und 

Fig. 6 die Ansicht eines weiteren, bevorzugt 
ausgebildeten erf indungsgemassen Schlag- resp. 
15 Pragewerkzeug. 

In Figur 1 ist die Ansicht eines zylindrischen HohlkSrpers 
in Form eines Kupplungslamellentragers 1 dargestellt, wie 
er in automatischen Getrieben beispielsweise far 

20 Personenwagen zum Einsatz kommt. Der 

Kupplungslammelentrager 1 weist parallel zu seiner 
Langsachse verlaufend ausgebildete Verzahnungsprof ilierung 
auf . Der Boden des Kupplungslamellentragers 1 ist als innen 
offener Flansch 2 ausgebildet, und wahrend die 

25 Verzahnungsprofilierung zur freien Stirnseite hin offen 
endet, wie aus dem Langsschnitt nach Figur 2 deutlich 
hervorgeht . 



Derartige Kupplungslamellentrager 1 werden 
30 herkGmmlicherweise mittels Press-, Walz- oder 
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Schlagverfahren resp. kombinierten Verfahren aus einem 
Rohling direkt in der profilierten Form gefertigt. Damit 
weisen auch die Verzahnungsprof ilierungen entlang der 
Langsachse eine identische Form auf , und insbesondere 
5 verlaufen die inneren und ausseren Fiachen des Zahnkopfes 
und des Zahngrundes parallel zur Langsachse. 

An der Innenseite 3' jedes Zahnkopfes 3 soil nun ein radial 
nach Innen gerichteter Wall 4 erstellt werden, wie er in 

10 Figur 3 im Detailausschnitt des Langsschnittes nach Figur 2 
deutlich ersichtlich ist. Dieser Wall 4 soil verhindern, 
dass sich der im Betrieb auf der Innenseite des 
Kupplungslamellentragers 1 gebildete Olfilm axial in 
Richtung der Stirnseite bewegt und dies damit in dieser 

15 Richtung zu einem Ablaufen des Ols fQhrt. Damit kann der 
Wall auch nur sehr kleine radiale Abmessungen aufweisen, 

Erfindungsgemass wird nun vorgeschlagen, einen solchen Wall 
4 mit einem Schlag- resp. Pragewerkzeug zu bilden, indem 
20 radial von Aussen ein Stempel 5 auf die Aussenfiache 3 ,f 
des Zahnkopfes 3 zum Eingriff gefiihrt wird. 

Dieser Stempel 5 weist nun erfindungsgemass ein Breite auf , 
welche kleiner ist als die Breite b des Zahnkopfes 3. D.h. 
25 der Pragevorgang wird nicht aber die gesamte Breite b des 

Zahnkopfes 3 ausgeftihrt, sondern nur Uber einen Teilbereich 
dieser Breite b. 

Damit wird nach erfolgtem Pragevorgang gemass Figur 4 b) 
30 auf der Innenseite 3' des Zahnkopfes 3 wie gefordert ein 
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Wall 4 gebildet. Auf der Aussenseite wird durch den Stempel 
5 eine kleine Nut resp. Kerbe 6 geblldet. Durch die 
erf indungsgemdsse Abmessung des Stempels 5 wlrd nun 
vorteilhaft der Rand der ausseren Oberfiache des Zahnkopfes 
5 3 nicht bearbeitet oder beeintrachtigt, so dass auch die 
Zahnflanken 7 nach dera erfolgten Pragevorgang noch die 
ursprttngliche Form aufweisen. 

Der Stempel 5 weist vorzugsweise eine unter einem spitzen 
10 Winkel zur Aussenf lache 3 f ' des Zahnkopfes 3 in 

Langsrichtung des Kupplungslamellentragers 1 ausgerichtete 
Arbeitsf lache 5' auf, wie insbesondere aus Figur 4 a) im 
Langsschnitt hervorgeht. Damit wird vorteilhaft ein Wall 4 
mit schrag ansteigender Flanke zur Innenseite des 
15 Kupplungslamellentragers 1 erzeugt. Vorzugsweise wird die 
Breite des Stempels 5 derart gewahlt, dass gerade ein Wall, 
welcher die Breite der Innenfiache des Zahnkopfes 3 
zwischen den beiden inneren Zahnflanken Qberspannt, 
gebildet wird. 

20 

Besonders far dtinne Wandstarken des 

Kupplungslamellentragers 1 oder sehr breiten ZahnkSpfen 3 
kann vorteilhaft ein Stempel 8 als Pragewerkzeug eingesetzt 
werden, welches neben der eigentlichen Prage- resp. 

25 Arbeitsf lache 8 1 seitlich davon in Arbeitsrichtung 

abragende Haltefiachen 9 aufweist, wie aus Figur 5 a) 
hervorgeht. Dabei sind die Arbeitsf lache 8' und die 
Haltefiachen 9 vorteilhaft einstttckig gefertigt. Alternativ 
dazu kdnnte auch insbesondere die Arbeitsf lache 8 1 aus 

30 einem separaten Material gefertigt sein und mit dem 



WO 2005/007316 



PCT/CH2003/000485 



Grundktfrper der Haltefiachen lOsbar Oder fest verbunden 
sein. 

Ein solches Pragewerkzeug verhindert damit ein seitliches 
Wandern resp. Verdrangen von Material des Zahnkopfes 3, und 
5 dient damit einer optimalen Formerhaltung der ausseren 
Gestalt des betreffenden Zahnkopfes 3, indem diese 
Haltefiachen 9 als Gegenhalter zum Stempel 8 wirken und 
einzig eine Materialverf rachtung innerhalb des Zahnkopfes 3 
in radialer Richtung zur Langsachse des 
10 Kupplungslamellentragers 1 zulassen. Ein solches Werkzeug 
eignet sich beispielsweise besonders gut bei 
verhaitnismassig dUnnen Wandstarken oder breiten ZahnkSpfen 
3. 

15 Eine weitere Alternative eines erfindungsgemassen 

Pragewerkzeuges ist schematisch im Langsschnitt von Figur 6 
gezeigt. Dabei kfcnnen der Stempel 8 als Pragewerkzeug und 
die Haltefiachen 9 als Gegenhalter 10 separat gegeneinander 
verschoben werden. Damit kann der Gegenhalter 10 zuerst 

20 gegen den Zahnkopf 3 in Anschlag gebracht werden und erst 
danach der Stempel 8 pragend gegen die Oberseite des 
Zahnkopfes 3 in Anschlag gebracht werden. 

Vorteilhaft werden die Pragevorgange einzeln ftir jeden 
25 einzelnen Zahnkopf 3 sequentiell der Reihe nach ausgefUhrt, 
d.h. der Kupplungslamellentrager 1 jeweils schrittweise urn 
seine Langsachse rotiert und die Bearbeitung an einer 
Station durchgeftthrt . 
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Cs 1st alternativ auch denkbar, dass gleichzeitig zwei oder 
mehrere PragevorgSnge parallel zueinander durchgefUhrt 
werden und dazwlschen der KupplungslamellentrMger um die 
entsprechende Anzahl von Zahnk&pfen 3 rotiert wird. 

5 

Der Antrieb des Pragewerkzeuges erfolgt in bekannter Weise 
beispielsweise entweder mechanisch oder hydraulisch. Bel 
einem mechanischen Antrieb wird in der Regel eine grttssere 
Regelmassigkeit und Genauigkeit der Ausbildung der Waile 4 
10 erzielt. 
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Patentanapriiche 

1. Verfahren zur Erzeugung von radial nach innen 
abragenden Vorsprtingen Oder wailen (4) an der Innenseite 

5 (3 1 ) von im wesent lichen axial zur Langsachse an der 
Mantelfiache eines im wesentlichen zylindrischen 
HohlkSrpers (1) ausgebildeten ZahnkSpfen (3) im Bereich der 
Stirnkante des Hohlkttrpers (1), dadurch gekennzeichnet, 
dass 

10 von Aussen radial gegen die Hohlk&rperachse hin Schlag- 

oder Pragevorgange auf die Aussenseite (3 f ») des Zahnkopfes 
(3) im Bereich der Stirnkante ausgefOhrt werden, wobei 
jeweils die Schlag- resp. Pragevorgange an einem Zahnkopf 
(3) nur Uber einen Teil der Breite (b) des jeweiligen 

15 Zahnkopfes (3) ausgefQhrt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass jeweils nur ein einziger Schlag- resp. Pragevorgang 
fvir jeden Zahnkopf (3) ausgeftthrt wird. 

20 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Schlag- resp. Pragevorgang mittels 
eines Werkzeuges (5; 8) ausgeftihrt wird, dessen Breite der 
Breite (b f ) der Innenflache des jeweiligen Zahnkopfes (3) 

25 entspricht. 

4. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Schlag- oder Pragevorgang derart 
zentriert im Bereich der Aussenfiache des Zahnkopfes (3) 

30 ausgeftihrt wird, dass nicht in die ausseren 
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Zahnflankenf lachen (7) des Zahnkopfes (3) eingegrif fen 
wird, resp. diese in ihrer Form nicht beeintrachtigt oder 
verandert werden. 

5 5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Schlag- resp. Pragevorgang mit 
einem Werkzeug ausgeftthrt wird, welches einerseits eine 
Pr&geflache (5') zum Anschlag an die Aussenfiache (3 1 ') des 
Zahnkopfes (3) aufweist sowie seitlich die Pragefiache (5') 
10 in Richtung des HohlkSrpers (1) (lberragende Ftthrungsf lichen 
zum Anschlag an die ausseren Zahnflanken (7) des Zahnkopfes 
(3) aufweist. 

6. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass vor der Ausftlhrung eines Schlag- resp. 
Pr&gevorganges eine Matrize (9) an die Zahnflanke (7) des 
jeweiligen Zahnkopfes (3) zugestellt wird und nach 
erfolgtem Schlag- resp. Pragevorgang wieder zurQckgestellt 
wird. 

7 . Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 6 zur 
Herstellung von Wailen (4) auf der Innenseite (3 1 ) von 
Zahnk5pfen (3) von Kupplungslammellentragern (1) . 

25 8. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens nach einem 
der AnsprUche 1 bis 7 mit einem radial an die Aussenfiache 
(3 f ) des Zahnkopfes (3) zustellbaren Arbeitsstempels (5;8), 
dadurch gekennzeichnet, dass die Wirkfiache (5 1 ) des 
Arbeitsstempels (5) weniger breit ausgebildet ist als die 

30 Breite (b) des Zahnkopfes (3) . 



15 



20 
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9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Arbeitsstempel (5;8) neben der Wirkfl&che (5') 
seitlich die Wirkfiache (5 1 ) ttberragende Haltefiachen (9) 
5 aufweist, welche der Kontur des Zahnkopfes (3) entsprechen 
und in Wirkstellung des Arbeitsstempels (5) seitlich an die 
Zahnflanken (7) des Zahnkopfes (3) anschmiegend ausgebildet 
sind. 

10 10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Haltef l&chen (9) direkt am Arbeitsstempel (8) 
ausgebildet und mit diesem unverschiebbar verbunden sind, 
oder gegenaber dem Arbeitsstempel (8) separat verschiebbar 
ausgebildet sind. 



15 
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